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In an underwater pellet producer which produces plastic pellets from a 
molten polymer which is ejected through extruder openings or die plate holes 
and in the process comminuted by a knife arrangement into pellets, thermal 
inserts which are made of a metal with very high thermal conductivity and are 
disposed in the die bores are used in order to reduce the thermal gradient 
that exists between the upstream side and the downstream side of the die 
plate by conducting heat from the molten polymer plastic at the upstream 
side to the downstream side and thereby reducing or preventing the risk of 
freezing off at the extruder openings at the downstream side, which is usually 
caused by the fact that the water solidifies the molten polymer before 
emergence from the die plate, so that the extruder opening is partly or 
completely blocked. The downstream side of the die plate has a layer of a 
metal of low thermal conductivity, so that the greatest part of the temperature 
drop, which necessarily must result between the upstream and the 
downstream side of the die plate, occurs at the downstream side of the plate 
and not through the complete thickness of the plate. A thin annular air gap is 
provided between the thermal insert and the body of the die plate in the 
region of the downstream side of the plate in order to permit thermal 
insulation between the downstream side of the die plate and the insert of high 

thermal conductivity. U?_ 
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In einem Unterwasser-Pellet-Erzeuger, dor Kunstsioff-Pel- 
lets aus geschmoizenam Polymer hersteM. das durch Extru- 
de roffnungen Oder Dusenplatteniccner ausgestoSen und 
dabei durch aine Mesaeranordnung zu Pellets zerschniiten 
wird, warden Warmeeirtaatze verwendet, die aus einem Metail 
mit sehr hcnar Warnieleitfahigkeit hergestellt und in den 
Dusenbohrungen angeordnet sind, um dsn Warmegradienten 
zu verringem, der zwischen der stromaufwartigen Seite und 
der stromabwartigen Seite der Dussnpiatte besteht, indem 
Warme von dem geschmotzenen Pofymer-Kunststoff an der 
stromaufwartigen Seite nach der stromabwartigen Seite gelei- 
tet und dadurch die Gefahr des Abfrierens an den Extruderoff- 
nungen der stromabwartigen Seite verringert Oder verhindert 
wird. die gewohnlteh sonst dadurch verursacht wird, daB das 
Wasser das geschmolzene Polymer vor dem Austreten aus 
der Dusenplatte verfesbgt. so dafl die Extrudcrdffnung 
teirweise oder voilig verstopfl. Die stromabwartige Seite der 
Dusenplatte weist eine Schicht aus einsm Metail geringer 
Wdrrneleitfahigkeit auf, so daO dec gro&te Teil des Tempera- 
turabfalis, der nctwendig zwischen der stromaufwartigen und 
der stromabwartigen Seite der Dusenplatt eintreten mufl, an 
der stromabwartigen Seite der Plate auftrttt und nictit Ober die 
gesamte Dicke der Platte. Ein dunner ringformiger Luftspalt ist 
zwisch n dem Warmeeinsatz und dem Korper der Dusen- 
platte im Berejcti der stromabwartigen Seite der Platte vorge- 
sehen, um eine Warmetsoiierung zwischen der stromabwarti- 
gen Seite der Dusenplatte und dem Einsatz hoher Warmeleit- 
fahigkeit zu errndgiichen. (32 43 332) 
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SpritzguBdiise fur einen Unterwasser-Pellet- 
Erzeuger, dessen Diisenplatte eine Mehrzahl 
von Extruderoffnungen aufweist, die durch die 
Platte hindurch von der stromaufwartigen nach 
der stromabwartigen Seite fuhren und denen 
geschmolzenes Polymer zugefiihrt wird, das 
durch die Offnungen. hindurch als Kunststoff- 
strang ausgestoBen wird, der an der stromab- 
wartigen Seite der Offnung durch eine Dreh- 
messeranordnung in Pellets zerschnitten wird, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Extruderoff- 
nung (26) jeder SpritzguBdiise der Diisenplat- 
te (10) mit einem warmeleitenden Einsatz (38) 
versehen ist, der von der stromaufwartigen 
Seite (28) der Diisenplatte bis zu einem Bereich 
nahe der stromabwartigen Seite (10) reicht, wo- 
durch der Warmegradient vom stromeufwartigen 
nach dea stromabwartigen Bereicn der Diisenplatte 
vermindert ist. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB die Diisenplatte (10) an ihrer stromab- 
wartigen Seite (30) einen Bereich (60) geringer 
Warmeleitfahigkeit aufweist, auf den im wesent- 
lichen der Wariaegradient von der stromaufwartigen 
Seite nach der strcsabwartigen Seite der Diisenplatte 
konzentriert ist. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Einsatz (38) hoher Warmeleitf ahig- 
keit einen Endabschnitt aufweist, der durch einen 
konzentrischen Hingraum (66) von dem umgebenden Teil 
der Diisenplatte getrennt ist. 
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4. Einrichtung nach etxiem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennseichnet , daB der Ein- 
satz (33) aus eiaem Met all hotter Warmeleitf ahig- 
keit und der Bereicb geringer Leitf ahigkeit (60) 
aus eineaz schlecht warsieleitenden Metall herge- 
stellt 1st. 

5. Einrichtung nach eineia der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekenxizeichaet «, daB der Einsatz (38) rohr- 
formig ist. 

6. EiiLrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5 
dadurch gekennzeichnet t daB der stromabwartige End- 
abschnitt des Einsatses (38) durch einen geschlos- 
senen, ringf ormigen Luftspalt von dem umgebenden 
Teil an der stromabwartigen Seite der Diisenplatte (10) 
isoliert ist- 

7. Einrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet y daB der Einsatz (38) aus 
eineza He tall hergestellt ist, das exne hohere Warme- 
leitfahigkeit als das Material der Risenplatte (10) 
hat. 
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Die Erfindung besiekt sich allgemein au£ Sprit sguBdiis en 
geaaB Oberbegriff des Aasprucfoes 1 * md si-Jar insbesondere 
auf eine Biisenplatte fur einen Unterwasser-Pellet-Erzeuger , 
bei &e® der Uaraegradieat zx?ischen der stroiaaufwartigen 
Seite der Biisenpl&tte und eineza Punlst verringert i^erden soli, 
der eng benac&bart sur' strosaabwartigea Seite der XKIsen- 
platte liegt, so daB der Uarme gradient iaa vre sent lichen an 
der stromabuartigen Seit© der Platte konsentriert isto 
Samit soli fxir den Strang oder das Band aus verf estigtem 
Ku&ststoff material, das aus der B&senplgtte austritt imd 
diarcfe eine Srehiaesseranordnung su Pellets serscfanitten ivird 9 
die Gefahr des sogenan&tea Abfrierens Terri&gert Oder ver- 
hinder t x^erdesio 

Aus der US-PS 4123207 ist ein unterwasserarbeitender Pellet- 
Erzeuger beliannt, der Knasts toff -Pel lets dadurch herstellt, 
daS geschnolsenes Polyiaer durch eine I^eBdiisenplatte in 
ein Wasserbad estrudiert wird 9 wobei durc& eine Brehmesser- 
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anordnung der Strang oder das Band aus verf estigtem 
Kunststoff in Pellets zerschnitten wird. Dieses Gebiet 
betreffen auch die f olgenden US-PS 

3308507 4251202 
34-364-49 4264294- 
3516120 4300877. 

Mehrere dieser Patentschrif ten beziehen sich auf Unter- 
wasser-Pellet-Erzeuger. In der US-PS 4300877 ist auch 
eine Einrichtung beschrieben, die das Abfrieren verhindern 
soil* Diese Einrichtung ximt aBt eine gesonderte Heizungs- 
vorrichtung fur die Diisenplatte. 

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe, bei der Diisen- 
platte eines Unterwasser-Pellet-Erzeugers den Warmegradienten 
zwiscben der stromauf wartigen Seite der Diisenplatte und 
einem Punkt zu verringern, der der stromabwartigen Seite 
eng benachbart liegt, so daB der Warmegradient an der 
stromabwartigen Seite der Platte konzentriert ist, wird 
dadurch gelost, daB an den Diisen gemaB dem Anspruch 1 be- 
sondere Uarmeeiaeatze vorgesehen werden. 

Ueitere Merkmale der Erfindung sind in den Unteranspriichen 
angegeben. 

Die Erfindung sieht demnach vor, daB in einer Diisenplatte 
eines Unterwasser-Pellet-Erzeugers Warmeeinsatze angeord— 
net werden, die aus einem Met all mit hoher Varme lei t f ah i g- 
keit hergestellt sind und sich von der stromauf wartigen 
Seite der Diisenplatte bis zu einem Punkt erstrecken, der 
der stromabwartigen Seite der Platte benachbart liegt, 
so daB schnell Warme von der stromauf wartigen Seite der 
Platte nach der stromabwartigen Seite geleitet wird* An 
der stromabwartigen Seite ist ein Bereich geringer Warme- 
leitfahigkeit verges ehen, durch den die Leitung von Warm 
in das Uasserbad an der stromabwartigen Abschneidef lache 
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der Diisenplatte verringert wird, an der die Messeran- 
ordnung liegt* Der Temperaturgradient wird dadurch auf 
einen Bereich en der stroiaabwartigen Seite der Diisenplatte 
konzentriert- Damit wird fur den Kunststoff Strang Oder 
das Kunststoff band, der bzw. das aus der Diisenplatte aus- 
gestoBen und gewohnlich durch die Drefamesseranordnung 
in Pellets serscbnitten wird, die Gefalar des Abfrierens 
venaindert cder verhindert* 

Diarch die Ausbildung eines Spaltes swiscken deia Wariaeein~ 
sata und der Dusenplatte in der Ma&e von deren stromab- 
wartiger Seite ^erdea die Enden der Warzaeeinsatze von 
den benac&b©z?-£@& Bereicb. der Diisenplatte besonders iso- 
liert. 

Die Ausbildung und Anordnung der Einsatse ist derart, daB 
die rokrf onaigen Einsatse ausgerichtet in den Extruder- 
Offnungen Oder Bohrungen der Diisenplatte angeordnet sind 
und sich. von der stroasauf x^artigen Seite, wo sie in Kon- 
takt m±t der geschiaolsenen Kunststoffaasse stehen, bis 
zu einem Punkt in der Uahe der stromabwartigen Seite der 
Platte erstrecken, jedoch mxt Abstand vor der stromab- 
wartigen Seite der Platte enden „ 

Die Erf indung maclrfc Gebrauch von der koken Festigkeit der 
Diisenplatte , in der Bereiche hergestellt ^erden, die eine 
besonders groSe Uariaeleitf ahigkeit haben mid von der strom- 
aufwartigen Seite der Diisenplatte bis zu einem Punkt reichen 
der der strosaabwartigen Seite der Platte benachbart liegt* 
Dadurck wird die Leistungsf ahigkeit des Unter^asser-Pellet- 
Erzeugers gesteigert und Pellets in gleiciaaaBigerer Qualitat 
produziert- Die nach der Erfindung vorgesehenen Einsatze 
koanen auf einf ache Weiss und scimell in Diisenplatten ein- 
gebaut werden* 



Weitere Vorzuge uad Merkiaale' der Erfinduag ergebea sich 
aus den Anspriichea und aus der aachf olgeadea Beschreibung 
sowie der Zeichauag, in deaea Ausfuhruagsbeispiele der 
Erfiaduag erlautert und dargestellt sind. Es zeigen: 

Pig. 1 eiae Schaittansicht eiaes Teiles eines 
Unterwasser-Pellet-Erzeugers mit Diisea- 
platte, Drehaesseraaordnuag, VaBserbad 
sowie Eiasatzea in der Duseaplatte mit 
hoher Warmeleitfahigkeit uad 

Fig. 2 eiae vergroSerte Scbnittaasicbt, im wesent- 

licaen entsprechend eiaer durch die Linie 2-2 
der Pigur 1 aagegebenen Schnittebeae zur 
Veraaschaulichuag voa besoaderea baulichea 
Eiazelheitea eiaes Warmeeiasatzes uad der 
zugeordaetea Telle der Duseaplatte. 

Der ia Pig. 1 auschaittsweise dargestellte Uaterwasser- 
Pellet-Erzeuger bat eiae Diisenplatte 10, der eiae Dreh- 
messeraaordauag 12 zugeordnet ist, die auf eiaer Welle 14 
abgestiitzt uad voa dieser aagetriebea wird. Die Messer- 
aaordauag 12 ist mit mearerea KLiagea 16 versehea, die 
das verfestigte Kunststorf band oder den -straag abschnei- 
dea, der durcb die' Duseaplatte ia aasich bekaaater Weise 
extrudiert wird. Die stromabwartige Seite der Diiseaplat- 
te 10 uad die Messeraaordauag 12 siad eiaem Wasserbad 
ausgesetzt oder werdea ia eiaem Gehause 18 oder dergleicaea 
uater Vasser gebalten. Gescamolzeaes Polymer wird durch 
eiaea EinlaSkanal 20 in eiaem Gehause 22 zugefiihrt uad 
wird voa dem EialaBkaaal 20 durch einea Naseakegel 24 
derart abgelenkt, daB es durch eiae Mehrzahl voa Extrusioas- 
offauagea oder Bohruagea 26 hiadurch voa der stromaufwar- 
tigea Seite 28 der Duseaplatte aach der stromabwartigea 
Seite 30 in bekaaater Weise gelaagt. Die stromabwartige 
Seite kaaa ebea oder mit Vorspruagea 32 versehea seia, 
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die sine gegen Ve^schleiB sc&iitsende S*lac&e 54 aus ge- 
&artet©£a Hsrfe©ri&X an d©e EsuSLe babem.,, der Bit den Hesser« 
kli&gesi 16 ift B^imrmiQ kOE»t 9 die die Pellets 36 ab- 
sctoei&ea, die in 2?ig 0 2 gestricbelfc dargestellt sindo 
Bie vorstefce&d besclariebenen Seile sind hm± Unt^^jasses?- 
Pellet— Ex^seug^s'Zi ufelic&o 

Sie Erfindimg betrifft einen rohrf Sraigen Usrmeeinsatz 38 „ 
der in de&os? Esrferusionsbo&rung 26 angeordnet uad darin 
sta^p befestigt is*, uobei der Einsatg ©u© Hetall ®it 
hel:::.:? WSmaeleifcfahigfeeit hergestellt isto Das an der 
str^aufvjartigen Seite 2S der Kisenplatte 10 liegende 
Ende des Einsatses 33 ist an seiner Innenkante sit einer 
Afofasung 40 ausgebildet 9 die der entsprec&enden Kegel- 
fora 42 as der stromarifwartigen Seite der Platte 10 und 
einer ahnlic&en Eegeiforia 44 am Einla&kanal an der AuBea- 
seite des Sfesenlregels 24 angepaBt. isto Die Msenplatten- 
Srfnuag 26 weist eine nack Innen reichende Scimlter 46 
in der Sfahe der stromabi-jartigen Seite 30 der BSsenplatte 10 
auf und der lv£rmeeinsats 38 ist entsprecfcend ait einer 
Scixulter 48 ^ersehen> die gegen die Sckulter 46 stoBt, 
wodurcb der Uarneeinsats 38 seine Lage in der Botouag 26 
einnissto Der Einsats 38 ist mit eineM inneren Iharchgangs- 
kanal 50 versehea, der bei 52 leiclrfc trichterrorzaig ist, 
so da£ die Qjaerschnittaf lache des Sanals 50 ataT einen 
eager en Iferc&gang 54 verringert wird, d©r sich von desa 
Schulterbereick bis zu den auBeren Ende des Einsatzes 
erstreckt, das in der bei 56 dargestellten V/eise derart 
abgeschragt geforst ist, daB der auBere Umfang der End- 
kante des Eiasatses 38 naiaer zur strosasufwartigen Seite 
der Diisenplatte 10 liegt als die radial innere UmTangs- 
feaate am End© des Eiasatses 38, d©s &©n Byrc&g©ngs&anal- 
abscbnitt 5* ©athalto 
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Der- Vorsprung 32 hat allgemein zylindrische Form und 
umgibt konzentrisch den abgeschragten Endabschnitt des 
Warmeeinsatzes 38 auBerhalb der Schulter *^8 und endet 
in einer abgeschragten Flache 58, die an die abgeschragte 
Flache 56 anschlieBt. Auf dem Vor sprung 32 und daran dauer- 
haft befestigt ist ein zylindrisches Glied 60 aus Metall 
mit geringer Warmeleitf ahigkeit j das Glied ist mit einem 
Durchgangskanal 62 ausgebildet, das eine Fortsetzung des 
Kanals 54- bildet. Das die gegen Abnutzung widerstands- 
fahige Flache aufweisende Element 34 hat einen Durchgang 64, 
der eine Fortsetzung der Kanale 5^ und 62 bildet. Die 
AuBenflache des Einsatzes 38 auBerhalb der Schulter 48, 
siehe Fig. 2, hat einen Durchmesser, der etwas geringer 
als der Durchmesser des Abschnittes der Bohrung 26 ist, 
der bis zu dem Metallelement 60 geringer Warmeleitf ahig- 
keit reicht. Dadurch wird ein schmaler ringf ormiger Luft- 
spalt 66 gebildet, der das auBere Ende des Warmeeinsatzes 38 
von der stromabwartigen Seite der Diisenplatte 10 isoliert. 
Da der Einsatz 38 gegen das Metallelement 60 mit geringer 
Uarmeleitfahigkeit stofit, kann das geschmolzene Polymer 
nicht in den Luftspalt 66 eintreten. 

Der Warmeeinsatz ist in Form einer fiohre dargestellt , 
konnte jedoch auch ein Warmestift sein, der aus sehr gut 
leitendem Metall hergestellt ist und in jeder Bohrung 26 
angeordnet wird. Dadurch wird ebenfalls das Abfrieren an 
an den Extruderof f nungen verhindert oder eingeschrankt, 
indem Warme schnell von der stromauXwartigen Seite 28 der 
Diisenplatte nach ihrer stromabwartigen Seite geleitet 
wird. Dabei wird der Temperaturgradient in dem Polymer 
verringert, das in geschmolzener Form bleibt, bis es aus 
der Diisenplatte in das Wasser austritt und dort sich ver- 
festigt und durch die sich drehenden Messer 16 in Pellets 
zerschnitten wird. Der zwischen der stromauf wartigen und 
stromabwartigen Seite der Diisenplatte bestehende lemperatur- 
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gradient verlauJFt auT grand der Einsatze mit hoher Leit- 
fahigkeit depart, daB der Hauptteil des Temperaturabf alles 
an dem Metal leleiaent 60 mit geringer Warmeleitung an der 
stromabwartigen Seite der Diisenplatte auftritt. Die Warme- 
einsatze 38 haben eine hohe Warmeleitf ahigkeit mit eineia 
geringeren Temperaturgradient als der Diisenplattenkorper 
und sorgen fiir eine hohe Temper at ur am stromabwartigen 
Ende der Diisenbohrung in der Platte , wodurch sie eine Ver- 
hinderung des Abfrierens ermoglichen* Der Spalt 66, der 
am stromabwartigen Knde des Einsatzes vorgesehen ist, iso- 
liert dieses Ende des Einsatzes 38 ^on der stromabwartigen 
Seite der Diisenplatte 10. Die Warmeeinsatze, die entweder 
Rohren oder Stifte seia konnen, koruien aus verschiedenen 
Metallen mit hoher Uarmeleitf ahigkeit hergestellt werden* 
wie Kupfer, Silber oder dergleichen. Irgendwelches Material 
mit einer* hohen Warmeleitf ahigkeit kann benutzt werden, 
da die Festigkeit der Itfisenplatte im Vergleich zu den Ein- 
satzen sehr hoch ist« Die Einsatze werden gewohnlich an 
der Diisenplatte abgestiitzt 9 so daB sich eine ausreichende 
Pestigkeit fur Driicke im Bereich von 200 bis 2000 psig (14,06 
bis 140,6 kg/cm^ Uberdruck) ergibt. Die Warmeeinsatze wer- 
den Temperaturen im Bereich von etwa 200 bis 600 °E (93,33 
bis 315>6°C) ausgesetzt und der Durchmesser der Extruder- 
bohrungen in der Diisenplatte des Unterwasser-Pellet- 
Erzeugers kann im Bereich von 0,078 bis 0,310" (0,198 bis 
0,787 cm) liegen. Die hier angegebenen Abmessungen und 
GroBen sind nur als Beispiel gedacht und sollen nicht die 
Erfindung beschrankeno Durch Verwendung der rohrf ormigen 
Warmeeinsatze aus einem Metall mit hoher Leitf ahigkeit 
oder von Warmestif ten in einer Diisenplatte kann die Leistungs- 
fahigkeit eines Untervjasser-Pellet-Erseugers erheblich 
gesteigert werden, wobei wesentlich weniger Schwierigkeiten 
durch Abfrieren an den Extruder 6£ £ nungen auf treten. Dadurch 
werden die Ausf allzeiten erheblich verringert und die Qua- 
litat und GleichmaBigkeit der erzeugten Pellets erhoht. 



BAD ORIGINAL 



IMummer: 
Int. Cl. 3 : 
Anrneldetag: 
Offenlegungstag: 



32 43 332 

B2SB fl/02 

20. November 1982 

26. Januar 1984 



Fig. / 




BAD ORIGINAL 



